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Verfatiren zum Abkanten von Verbundplatten: 



Verbundp^latten aus einem therinoplastlschen Kunststof fkem und 
metalllschen Deckblecihen werden immer mehr als Bauelemente fUr 
verschiedene Ariwendungen verwendet. Nach Erwarmung iangs elner 
Biegellnl^ lassen slch dlese Vierbundplatten auch blegen. Die 
Biegeradlen sind jedoch gross und scharfwinklige Abkantungen 
lassen slch auf diese Weise nicht h^^rstellen. Hingegen ist es 
bekannt, thermoplastlsohe Kunststoffplatten mlt klelnem Blege* 
radius abzukanten, indem vor dem Biegen mit Hilfe eines Helz- 
schwertes elne im Querschnitt V-f5rmige Nut ISngs der Blegelinle 
elngepresst wird; belm Abkanten verschwelssen dann die Nutwande 
wieder miteinander. 

Die Erfindung betrifft eln Verfahren zum Abkanten von Verbund- 
platten aus einem thermoplastisohen Kunststoffkem und metallic 
schen Deckblechen. Sie ist daduroh gekennzeiohnet, dass an der 

Innenselte der Abkantung ISngs der Blegelinie eln Streifen des ' 
i>eokbleohs abgelSst und naob Elnpressen eiher im Querschnitt ' 
V^f 5nnl(|eii Nut in die Kunstatof fsohioht IKngs der Biegelinle 
mitteXa elnes Hdlzaohwertds dl« Abkantuns unter Verschv/elssung 

deV'^utwUtuXa durohgefUhrt wlrd« und daas 41e Brolte dQS abzxx* 
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IBsenden.Streifen des Deckbleches so gev/ahlt wird, dass die 
BlechrSnder nach dem Abkanten zusammenstossen unter Abscherun.s 
des ausgepressten Kunststof fwulstes. 

Das Verfahren errnaglicht das Abkanten der Verbimdplatten roit 
geringen Biegeradien, wobei auch nachher der Kiinsfcstoffkern 
vollstandig mit den metallischen Deckblechen bedeckt ist. 

Die Verbimdplatten bestehen bevorzugt aus qlnem Polyoleflnkern, 
z.B. aus Polyathylen oder Polypropylene von 1 - 8 ram Dicke und 
0,1 - 2 mm dicken Deckblechen aus Aluminium Oder einer Alurainium- 
legieruns, die nach bekannten Methoden miteinander verklebt wurden 

Der an der Abkantstelle abzulosende Streifen des Deckbleches lUsst 
sich z.B. durch Abfrasen Oder durch Einschneiden \md Abziehen des 
Metallstreifens leicht vom Kerii trennen* Die Breite des abzulSsen- 
den Streifens ist abhBnglg von der Dicke der Verbundplatte und 
dem Abkantwinkel* FUr rechtwinklige Abkantungen betrSgt sie etwa 
das 1 1/2- f ache der Dicke der Verbxmdplatte. Die Tiefe der ein- 
zupressenden Nut richtet sich nach dem gewUnschten Abkantwinkel 
und betrfigt etwa 2/3 der Kemdiofce. 

Das erf indungsgemSsse Verfahren wird, nachf olgend an Hand der 
Zeiohnung beispielsweise erlfiuterto Die Rtg^ 1-5 aeigen Quer-' 
aohnitte durch eine Verbundplatt© zu versohiedenen Z^itpunkten 
der Abkantung und Pig* 4 ©inen Quorsohnitt duroh eine andere 
AuefUhrungerornit 
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Die abzulcantende Verbundplatte (Fig. 1) besteht aus der Kern^ 
schlclxt 1 aus 6 ram dickem Polyathylen und den beiden Deckblechen 
2 aus 1^5 mm dickem Relnaluminium* Langs der Blegekante 3 ist 
ein X5,5 mm breiter Ptreiferi des Deckbleches abgelbst. An der 
freiliegenden Stelle der -Kemschicht wird langs der Biegelinle 
ein Heizschwert 4 eingepresst (Pig^ 2).- Dessen Tempera tur be- 
trSgt etwa 180 - 230^C. Naeh genUgender Erwarmung, die etwa 
10 - ' 80 Sekunden dauert^ wird die Platte nacb Entf emung des 
Heizschwertes abgekantet. Damit die Erwarniung beim Einpressen 
cler Nut" iiicht zti :lange"dauert~uhd ev. zur Zersetzung des Kunsfc- 
stoffes fuhrt> kann die Nut aucli meohanisch vorgearbeitet wer- 
den^ V/ahrend des Abkantens verscllweissen die RSnder der Nut iin. 
Kunststof fkern. Das uberscliussige Material wird in einem Wulst 5 
ausgepresst, der durch die zusammenstossenden Rander des ge- 
treimten Deckbleches abgeschert wird (Pig. 5)« Me abgekantete 
Platte wird in der Abkantyorrichtung, von der schematisch die 
Druckbalken 6 lond 7 dargestelXt sind, erkalten gelassen* Der 
Kunststof f wulst 5 kann -daraufliin leicht abgezogen werden* 

Nach Pig. 4 wird die abgekantete Verbundplatte durch Einkleben 
eines Winkelstreifens 8 aus Aluminium oder einer Aluminium- 
legierung an der Ihnenselte der Abkantung verstarkt. Dieser 
Winkelstreifen wird unter Zwischenlage einer Klebstoffschicht 
Oder Klebef die 9 mit Hilfe eines beheizten Stempels 10 auf- 
gepresst. 
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Verfahren zum. Abkanten von Verbundplatten aus einem 
thermoplastischen Kunsts toff kern und metallischen Deck- 
blechen, dad.iarch gekennzei chnet , dai2> 
an der Innenselte der Abkantung^, ISnj^^s der Blegellnie ein 
Streifen des Deckblecbes abgel5st und nach Elnpressen 
elner Im Querschnltt V-f cSMilgen Nut In die Kunststoff- 
schicht lan^s dep Blegellnie mittels eines Helzschwertes 
die Abkantung uhter Verschwelssung der Mutwande durch- 
geftthrt wird, und daft die Breite des abzulSsenden Streifen. des 
Deckb leches so gewHblt wird, dafi die BlechrSnder nach dem 
Abkanten zusammenstoBen unter Abscherung des ausge- 
preliten Kunststoffwul&tes, 

2. VerfaJiren naeh Anspruch 1, dadurch g e k n n z e i c h - 
net , daa an der Innenselte der Abkantung ziir Verstarkung 
ein Winkelstrelfen elngeklebt wird. 
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